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© Verfahren zur Herstellung von rohrartigen Bauteilen. 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von rohrartigen Bauteilen, wobei ausgehend von 
einem Blech ein Rohr geformt und die beiden Enden 
mitetnander verschweiBt werden sowie das so erhal- 
tene Rohr einem Expandierprozefl unterworfen wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung von rohrartigen Bauteilen 
zu schaffen, mit dem kostengunstig und betriebssi- Fi gu r l 
cher qualitativ hochwertige rohrartige Bauteile fOr 
beispielsweise Backrohren hergetellt werden kon- 
nen. 

Die Erfindung besteht im wesentlichen darin, daC 
vor dem ExpandierprozeB das Rohr mechanisch vor- 
expandiert und dafl das vorexpandierte Rohr unter 
Abdichtung seiner beiden Enden verschlossen ei- 
nem Hydroform-Expandierprozefi unterworfen wird. 
C\J Die erzielten Vorteile bestehen vor allem darin. 
^da£ bei Anwendung des Verfahrens eine ertiebliche 
^Materialersparnis hinsichtlich des herzustellenden 
Korpers gegeben ist und im Laufe des Herstellpro- 
zesses praktisch kein Abfall entsteht. Weiterhin erge- 
ben sich geringe Werkzeugkosten fur die Umstel- 
lung, wenn verschiedene Typen von rohrartigen Bau- 
teilen hergestetlt werden. Aus besteht kein Problem, 
Bleche der unterschiedlichsten Qualitat, z. B. norma- 
ier Tiefziehstahl sowie austenitischer und ferritischer 
nicht rostender Stahl, einzusetzen, Es konnen auch 
ohne weiteres unterschiedliche Blechstarken verar- 
beitet werden. 
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Verfahren zur Herstellung von rohrartigen Bautellen 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von rohrartigen Bauteilen, wobei ausgehend 
von einem Blech ein Rohr geformt und die beiden 
Enden miteinander verschweiflt werden sowie das 
so erhaltene Rohr einem Expandierprozefl unter- 
worfen wird. 

Fur die Herstellung von rohrartigen Bauteilen, 
beispielsweise Innenbeharter fur Geschirrspulma- 
schinen, BackofenrShren und RGhren fQr Mikrowel- 
lenherde, sind verschiedene Verfahren bekannt. So 
ist es geiaufig, aus einem Blech mit Hilfe von 
Pressen die erforderlichen Vertiefungen anzubrin- 
gen und dieses verformte Blech zu einer recktecki- 
gen Rohre zu biegen, deren Enden dann miteinan- 
der verschweiflt werden. Dieses Verfahren ist urn- 
standi ich und nur aufwendig zu handhaben. 

Ein anderes bekanntes Verfahren zur Herstel- 
lung von rohrartigen Bauteiten besteht darin, aus- 
gehend von einem Blech ein Rohr durch Biegerun- 
den zu formen und anschlie/Jend die beiden Enden 
miteinander zu verschwei/ten. Das so erhaltene 
Rohr wird dann in einer geeigneten Vorrichtung 
mechanisch expandiert, urn die in der beispielswei- 
se fertigen Backrohre notwendigen Ausbuchtungen 
zu erhalten. Im Anschlui3 an diesen Vorgang kann 
ein Weiterverformen in verschiedenen Stationen er- 
folgen, urn die endgultige Form zu erreichen. Die- 
ses Verfahren hat zwar gewisse Vorteile gegenuber 
dem zuerst beschriebenen Verfahren, es ist aber 
fur viele Zwecke nicht einsetzbar. weil die mit 
diesem Verfahren einhergehenden Herstellkosten 
verhaltnismaflig hoch sind. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung von rohrartigen Bauteilen 
zu schaffen, mit dem kostengiinstig und betriebssi- 
cher qualitativ hochwertige rohrartige Bauteile fur 
beispielsweise Backrohren hergestelit werden kon- 
nen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgema/3 dadurch 
gelost dafi vor dem Expandierprozefl das Rohr 
mechanisch vorexpandiert und da/3 das vorexpan- 
dierte Rohr unter Abdichtung seiner beiden Enden 
verschlossen einem Hydroform-Expandierproze/3 
unterworfen wird. 

Nach einer weiteren Ausbildung der Erfindung 
ist vorgesehen, da/3 beim Vorexpandieren bereits 
ein endformnahes rohrartiges Bauteil hergestelit 
wird. 

Eine andere Ausbildung der Erfindung besteht 
darin, da/3 zur Abdichtung der beiden Rohrenden je 
ein umlaufender Dichtring in das zu expandierende 
Rohr geformt wird. 

Erfindungsgema/3 ist auch vorgesehen, da/3 die 
beiden umlaufenden Dichtringe labyrinthartig ein- 
geformt werden. 
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Gema/3 der Erfindung kann auch vorgesehen 
sein, dai3 der beim Hydroform-Expandierproze/3 er- 
forderliche Druck stufenweise bis zum Hochstdruck 
aufgebracht wird. 

5 Besonders vorteiihaft ist, wenn erfindungsge- 

ma/3 der Druck pulsierend bis zum Hfichstdruck 
aufgebracht wird. 

Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren kann 
auch vorgesehen sein, da/3 das fur den Hydroform- 

io Expandierproze/3 vorgesehene Druckwassersystem 
ats geschlossener Kreislauf ausgebifdet ist, in dem 
der hydrauiische Druck mit Hilfe eines separaten, 
mit dem Druckwassersystem gekoppelten Olkreis- 
laufes verandert wird. 

75 Im Rahmen der Erfindung liegt es auch, dafl 

der Hydroform-Expandierprozefi mit Hilfe eines das 
Druckwasser fuhrenden Kerns und ohne Zwischen- 
schaltung eines Gummisacks oder einer Membrane 
an den Kern anstellbaren Matrizen durchgefuhrt 

20 wird. 

Erfindungsgema/3 ist weiterhin vorgesehen, daJ5 
dem Hydroform-Expandierproze/3 eine mechani- 
sche Verformung uberlagert wird. 

Die besagte erfindungsgemafle mechanische 

25 Verformung kann gleichzeitig mit dem Hydroform- 
ExpandierprozeiS ablaufen, sie kann aber auch nach 
oder vor dem Hydroform-Expandierproze/3 erfolgen. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste- 
hen insbesondere darin, dafl bei Anwendung des 

30 Verfahrens eine erhebliche Materialerspamis hin- 
sichtlich des herzustellenden Korpers gegeben ist 
und im Laufe des Herstellprozesses praktisch kein 
Abfall entsteht. Weiterhin ergeben sich geringe 
Werkzeugkosten fur die Umstellung, wenn ver- 

35 schiedene Typen von rohrartigen Bauteilen herge- 
stelit werden. Auch besteht kein Problem. Bleche 
der unterschiedlichsten Qualitat. z.B. normaler Tief- 
ziehstahl sowie austenitischer und ferritischer nicht 
rostender Stahl, einzusetzen. Es konnen auch ohne 

40 weiteres unterschiedltche Blechstarken verarbeitet 
werden. 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen 
naher beschrieben. 
Es zeigen 

45 Fig. 1 die wesentlichen Elemente einer Linie 

zum Herstellen von rohrartigen Bauteilen nach der 
Erfindung, 

Fig. 2, Fig. 3 und Fig. 4 eine schematische 
Darstellung der drei wesentlichen Schritte des neu- 
50 en Verfahrens, 

Fig. 5 die Einzelheit X aus Fig. 3, 
Fig. 6 und Fig. 7 die Station der Linie nach 
Fig. 1 fur den Hydroform-Expandierproze/3 in zwei 
Ansichten, 

Fig. 8 den erfindungsgema/3en Verlauf des 
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Druckaufbaus beim Hydroform-Expandierproze/3, 

Fig. 9 schematised das Hydraulik-System fur 
den Hydroform-Expandierproze/3, 

Fig. 10 ein vorteiihaft mit dem neuen Verfah- 
ren herstelibares rohrartiges Bauteil und s 

Fig. 11 schematisch eine Vorrichtung zur 
Oberlagerung einer mechanischen Verformung bei 
dem Hydroform-Expandierprozefl. 

Die in Fig. 1 dargestellte Fertigungslinie zur 
Herstellung von rohrartigen Bauteilen zeigt nur die io 
wesentlichen fur das Verstandnis der Erfindung 
erforderlichen Elemente. So ist beispielsweise nicht 
dargesteilt, da/i, ausgehend von einer Blechplatte 
oder von einem Bund abgewickelt, ein Rohr durch 
Biegerunden hergestellt wird. Dieses Rohr ubri- 75 
gens, das als Vorform fur das zu produzierende 
rohrartige Bauteil dient, kann im Querschnitt jede 
beliebige Form haben. Im dargestellten Beispie! ist 
das Rohr 1 im Querschnitt kreisformig, es kann 
aber auch beispielsweise quadratisch oder recht- 20 
eckformig sein. In Fig. 1 ist auch nicht dargesteilt, 
da/3 das Rohr nach dem Biegerunden an seinen 
beiden Enden miteinander verschweiflt wird. Die 
mit einer Linie gema/3 Fig. 1 zu erzeugenden roh- 
rartigen Bauteile 2 dienen insbesondere als Innen- 25 
behalter fur GeschirrspUimaschinen. Backofenrdh- 
ren oder z. B. Rohren fur Mikroweilenofen. 

Fig. 1 zeigt verschiedene Stationen 3 bis 10, 
auf denen das Rohr 2 in verschiedenen Schritten 
zu dem endgultigen rohrartigen Bauteil 2 gemacht 30 
wird. In der Station 3 kommt das vorgeformte und 
verschweiflte Rohr an, urn dann in der Station 4 
dem erfindungsgemafien mechanischen Expandier- 
ProzeB unterworfen zu werden. Vorzugsweise ge- 
schieht dieses Vorexpandieren so, da/S dabei be- 35 
reits ein endformnahes rohrartiges Bauteil erzeugt 
wird, wie das Fig. 2 zeigt. In diesem Fall wurde aus 
dem kreisformigen Rohr ein Rohr mit rechteckfor- 
migem Querschnitt hergestellt, das in etwa schon 
die Form hat, wie sie das rohrartige Bauteil 2 in 40 
Fig. 4 zeigt. Die Schweiflnaht zwischen den beiden 
Rohrenden ist mit 11 bezeichnet. Dieser wichtige 
Schritt des Vorexpandierens vor dem noch zu be- 
schreibenden Expandierproze/3 hat im wesentlichen 
zwei Wirkungen: zum einen ergibt sich damit eine 45 
wesentliche Materialersparnis und zum anderen er- 
halt das zu expandierende Rohr 1 schon in dieser 
Produktionsphase eine erhebliche Steifigkeit. 

Mit Hilfe des Ober den verschiedenen Stationen 
3 bis 10 bewegiichen Handling-Gerates 12 wird so 
das vorexpandierte Rohr 1 der Station 5 zugefuhrt, 
in der der erfindungsgemafle Hydroform-Expan- 
dierproze/5 ablauft. 

Die Station 5 ist in zwei Ansichten etwas detail- 
iierter in den Figuren 6 und 7 dargesteilt. Der erste 55 
wichtige Schritt des Verfahrens gema/3 der Erfin- 
dung in der Station 5 ist, da/i die beiden Enden 13 
und 14 einen umlaufenden Dichtring 15 erhalten. 



Vorzugsweise sind die an den beiden Enden 13 
und 14 einzuformenden Dichtringe iabyrinthartig 
ausgebildet, wie das in Fig. 5 dargesteilt ist. Dieses 
Einformen der umlaufenden Dichtringe 15, bei dem 
das Material im Gegensatz zu bekannten Verfahren 
unbeschadigt bieibt, erfolgt mit Hilfe der Matritzen 

16 (Fig. 6, Fig. 7), die in Richtung des Kerns 17 
anstellbar sind. Dieser erste Schritt im Rahmen des 
Hydroform-Expandierprozesses in der Station 5 ist 
anhand der Fig. 3 und 5 veranschaulicht, wo an 
den Enden 13 und 14 die umlaufenden Dichtringe 
15 dargesteilt sind. Nach dem Andrucken der Ma- 
tritzen 16 und dem dadurch bedingten Einformen 
der umlaufenden Dichtringe 15 greift eine Verriege- 
lung 18, so da/3 der Raum 19 zwischen dem Kern 

17 und den Matritzen 16, in dem sich das zu 
expandierende Bauteil 1 befindet, hermetisch ver- 
schlossen ist. Die Matritzen 16 haben entspre- 
chend den an das Rohr 1 anzubringenden Aus- 
buchtungen entsprechende Vertiefungen. Wird nun 
uber die Leitung 20 unter hohem Druck dem Kern 
17 Wasser bzw. eine auf Wasserbasis hergestellte 
Emulsion zugefuhrt, so wird das Rohr 1 in die 
Vertiefungen der Matritzen 1 6 expandiert. Das Rohr 

1 erhalt durch diesen Hydroform-ExpandierprozeB . -*s 
seine wesentliche Form, wie sie das rohrartige - ^ 
Bauteil 2 vorschreibt. In den Stationen 6 bis 10 in . '-^ 
Fig. 1 erfolgt ein Weiterbearbeiten des rohrartigen ^ 
Bauteils 1, bis es an der letzten Station 21 als 
fertiges Bauteil entnommen werden kann. 

Der bei dem Hydroform-Expandierproze/3 in -■ ^-gs 
der Station 5 erforderliche Druck wird nach einer 
vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung stufen- ^ 
weise bis zum Hochstdruck aufgebracht, insbeson- 
dere in pulsierender Weise, wie: das in Fig. 8 .^-.w*- 
dargesteilt ist. Diese Arbeitsweise bringt hervorra- 
gende Ergebnisse hinsichtlich der Ma/Jhaltigkeit 
und der Ausbildung der an dem Rohr 1 anzubrin- 
genden Ausbuchtung; das Pulsieren des Druckes 
im Bereich 22 in Fig. 8 bis zum Erreichen des 
Hochstdrucks 23 vermeidet ein ungQnstiges 
schlagartiges Ausbuchten des Rohres 1 in Rich- 
tung der Matritzen 16. Vielmehr geschieht ein vor- 
teilhaftes Verformen des Rohres 1 schrittweise bis 
zur endgultigen Formgebung, dem satten Anliegen 
des Rohres 1 an den Vertiefungen in den Matritzen 
16. 

Eine Besonderheit der Erfindung besteht auch 
darin, da/1 entgegen der Ublichen Arbeitsweise 
beim Hydroform-Verfahren zwischen dem Kern 17, 
dem zu verformenden Rohr 1 bzw. den Matritzen 

16 kein Gummisack oder eine Membrane vorgese- 
hen ist. Bei dem erfindungsgemafien Verfahren ge- 
langt das Druckwasser unmittelbar Ober den Kern 

17 auf das zu verformende Rohr 1 und druckt das 
Rohr 1 an die Matritzen 1 6. 

Die hone Betriebssicherheit und die geringen 
Instandhaltungskosten bei Anwendung des neuen 
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Verfahrens sind auch dadurch bedingt, dafl das 
Druckwassersystem 24 als geschlossener Kreislauf 
ausgebildet ist. Der in diesem System 24 zu veran- 
demde hydraulische Druck wird mit Hilfe eines 
separaten, mit dem Druckwassersystem 24 gekop- 
pelten OIkreislauf 25 variiert (Fig. 9). Zu diesem 
Zweck ist zwischen den beiden Systemen 24 und 
25 ein Expandierzylinder 26 geschaltet, der je ein 
ZylinderVKolbensystem 27 und 28 fur die Wasser- 
seite bzw. Olseite aufweist. Auf diese Weise sind 
zwei voneinander getrennte hydraulische Kreislaufe 
vorhanden, was grofle Vorteile mit sich bringt: Die 
kritische Wasserseite ist im Umfang auf ein Mini- 
mum beschrankt, so da/3 man mit zwei Wasser- 
Ventilen auskommt Hinsichtlich der Kosten fur die 
Instandhaltung ergeben sich auch so gesehen er- 
findungsgernafl wesentliche positive Gesichtspunk- 
te fur das neue Verfahren. 

In Fig. 10 ist ein rohrartiges Bauteil dargestelit, 
das mit Hilfe des erfindungsgemaflen Verfahrens 
hergestellt worden ist. Es zeichnet sich dadurch 
aus, dafl in einem Arbeitsgang praktisch zwei roh- 
rartige Bauteile erzeugt worden sind, ohne dafl 
dabei Abfall entsteht. Nach dem Hydroform-Expan- 
dierprozefl bzw. den nachfolgenden Operationen in 
den Stationen 6 bis 10 werden die beiden rohrarti- 
gen Bauteite voneinander getrennt. Dieses Beispiei 
unterstreicht die hohe Wirtschaftiichkeit, die sich 
beim Hersteffen von rohrartigen Bauteilen durch 
das Verfahren gemafl der Erfindung ergibt. 

Das bechriebene Vorexpandieren kann entfaf- 
len, wenn die Eigenschaften des zu verforrnenden 
Materials (Blechs) das erfordern. Beispieisweise 
kann im Hydroform-Expandierprozefl so viel Verfor- 
mung notig sein, dai5 sich ein Vorexpandieren ver- 
bietet. 

Weitere Uberlegungen haben ergeben, dafl es 
zweckmaflig sein kann, dem Hydroform-Expandier- 
prozefl es nicht allein zu iiberlassen, alle vorkom- 
menden Radien und Profile zu verwirklichen. Das 
gilt vor allem fur enge Radien und scharfkantige 
Profile in dem herzustellenden rohrartigen Bauteil. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl bei ei- 
nem Verfahren der eingangs naher bezeichneten 
Art dadurch gelost, daB dem Hydroform-Expandier- 
prozefl eine mechanische Verformung uberlagert 
wird. 

Die erfindungsgemafle zusatzliche mechani- 
sche Verformung kann gleichzeitig mit dem 
Hydroform-Expandierprozefl ablaufen, sie kann 
aber auch, immer in der Hydroform-Expandiersta- 
tion, nach Oder vor dem Hydroform-Expandierpro- 
zefl erfolgen. 

Die dadurch erzielten Vorteile bestehen insbe- 
sondere darin, dafl auch komplizierte Formteile aus 
Blech in einem Arbeitsgang bis zur Endform gefer- 
tig werden kSnnen, d.h. auch beim Vorliegen von 
z.B. engen Radien ist kein Nachformen - in einer 
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weiteren Arbeitsstation -erforderlich. Daruber hin- 
aus ist eine Verbesserung des Produkts zu ver- 
zeichnen, weil alle vorkommenden Verformungen, 
ob in weiten Bogen oder in engen Radien oder in 

5 scharfkantigen Abschnitten, optimal herstellbar 
sind; in einem Arbeitsschritt werden alle Verfor- 
mungen verwirklicht, wobei jeder Verformung die 
ihr zukommende Arbeitsmethode zugeordnet wird. 
Die weniger problematischen Verformungen wer- 

10 den uber den Hydroform-Expandierprozefl aufge- 
bracht, wahrend enge Radien usw. durch zusatzli- 
che, uberlagerte mechanische Verformung realisiert 
werden. Wird in dieser Weise, gemafl der Erfin- 
dung gearbeitet. dann kann der Verformungsdruck 

75 fur den Hydroform-Expandierprozefl verringert wer- 
den. was grofle Vorteile fur die Wasser-Hydraulik 
mit sich bringt Auflerdem kann der Wasserdruck 
des Hydroform-Expandierprozesses eine Haitefunk- 
tion ubernehmen, was das zu verformende Rohr 

20 anbelangt. 

Gemafl dem einleitend beschriebenen erfin- 
dungsgema/Jen Verfahren erfolgt das Anbringen al- 
ler Ausbuchtungen bzw. Vertiefungen ausschliefl- 
lich mit Hilfe des Hydroform-Expandierprozesses. 

25 Kommen enge Radien usw. vor, dann sind dabei 
sehr hohe Drucke in der Wasser-Hydraulik erfor- 
derlich, was erhebliche Nachteile hat. Enge Radien 
konnen naturlich auch durch Nachformen in einer 
separaten, der Hydroform-Station nachgeschalteten 

30 Arbeitsstation erfolgen. Diese Arbeitsweise ist urn- 
standlich und mit verhaltnismaflig hohen Kosten 
verbunden. 

Dagegen besteht die Erfindung u.a. in einem 
kombinierten Verfahren, einem Verfahren mit einem 

as Hydroform-Expandierprozefl und einer diesem Pro- 
zefl uberlagerten mechanischen Verformung. 

Die Fig. 11 zeigt schematisch, ausgehend von 
Fig. 6 und 7, eine Vorrichtung zum DurchfQhren 
des erfindungsgemaflen Verfahrens. Es wurde 

40 schon der Hydroform-Expandierprozefl beschrie- 
ben, der im wesentlichen darin besteht, dafl dem 
Kern 17 Wasser hohen Druckes zugefiihrt wird, 
wodurch das Rohr 1 in die Vertiefungen 51 der 
Matrizen 16 expandiert wird. die Wirkungsrichtung 

45 des Wassers, aus dem Kern 17 kommend, ist mit 
den Pfeilen 52 angedeutet. 

Gemafl der Erfindung kann zusatzlich eine Me- 
chanik vorgesehen sein, die beispieisweise aus 
Stofleln 53 bestehen kann. Mit Hilfe dieser St5flel 

so 53 werden z.B. scharfkantige Profile 54 und sehr 
enge Radien 55 realisiert. Die Stoflel 53 bewegen 
sich in Richtung der Doppelpfeile 56. 

Mit Hilfe der dargestellten Anordnung kann bei- 
spieisweise so verfahren werden, dafl in der oben 

55 beschriebenen Weise zuerst der Hydroform-Expan- 
dierprozefl fur problem losere Vertiefungen ablauft, 
mit dem aus dem Hydroform-Expandierprozefl vor- 
handenen Druck das Rohr 1 an den Matrizen 16 

4 
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gehalten wird und danach die StoBel 53 betatigt 
werden. urn scharfkantige Vertiefungen und bei- 
spielsweise enge Radien uber diesen Weg herzu- 
stellen. Der dabei notige Wasserdruck kann we- 
sentlich geringer sein, als bei dem eingangs ange- 
gebenen Verfahren. 



Anspriiche 

1. Verfahren zur Hersteilung von rohrartigen 
Bauteilen, wobei ausgehend von einem Blech ein 
Rohr geformt und die beiden Enden miteinander 
verschweiBt werden sowie das so erhaltene Rohr 
einem ExplandierprozeB unterworfen wird, dadurch 
gekennzeichnet, dafl vor dern ExpandierprozeB 
das Rohr mechanisch vorexpandiert und daB das 
vorexpandierte Rohr unter Abdichtung seiner bei- 
den Enden verschlossen einem Hydroform-Expan- 
dierprozeB unterworfen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi beim Vorexpandieren bereits 
ein endformnahes rohrartiges Bauteil hergestellt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Abdichtung der beiden 
Rohrenden je ein umiaufender Dichtring in das zu 
expandierende Rohr geformt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die beiden umlaufenden Dicht- 
ringe labyrinthartig eingeformt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der beim Hydroform-Expan- 
dierproze/J erforderliche Druck stufenweise bis zum 
Hochstdruck aufgebracht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 der Druck pulsierend bis zum 
Hochstdruck aufgebracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, 5 oder 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das fur den 
Hydroform-ExpandierprozeB vorgesehene Druck- 
wassersystem als geschlossener Kreislauf ausge- 
bildet ist, in dem der hydraulische Druck mit Hiife 
eines separates mit dem Druckwassersystem ge- 
koppelten Olkreislaufes verandert wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Hydroform-ExpandierprozeB mit 
Hilfe eines das Druckwasser fuhrenden Kerns und, 
ohne Zwischenschaltung eines Gummisacks oder 
einer Membrane, an den Kern anstellbaren Matri- 
zen durchgefuhrt wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 dem Hydroform-ExpandierprozeB 
eine mechanische Verformung uberiagert wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mechanische Verformung 



gleichzeitig mit dem Hydroform-ExpandierprozeB 
ablauft. 

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mechanische Verformung 

5 nach dem Hydroform-ExpanierprozeB erfolgt. 

12. Verfahren nach Anspruch 9 f dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die mechanische Verformung 
vor dem Hydroform-ExpandierprozeB erfolgt. 

10 
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FIGUR 5 
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© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von rohrartigen Bauteilen, wobei ausgehend von 
einem Blech ein Rohr geformt und die beiden Enden 
miteinander verschweifit werden sowie das so erhal- 
tene Rohr einem Expandierproze/3 unterworfen wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung von rohrartigen Bauteilen 
zu schaffen, mit dem kostengunstig und betriebssi- 
cher qualitativ hochwertige rohrartige Bauteile fur 
beispielsweise Backrohren hergetellt werden kon- 
nen. 

Die Erfindung besteht im wesentlichen darin, da/3 
vor dem Expandierprozefl das Rohr mechanisch vor- 
expandiert und da/3 das vorexpandierte Rohr unter 
Abdichtung seiner beiden Enden verschlossen ei- 



nem Hydroform-Expandierprozefl unterworfen wird. 

Die erzielten Vorteile bestehen vor allem darin, 
da/i bei Anwendung des Verfahrens eine erhebliche 
Materialersparnis hinsichtlich des herzusteltenden 
Korpers gegeben ist und im Laufe des Herstetlpro- 
zesses praktisch kein Abfall entsteht. Weiterhin erge- 
ben sich geringe Werkzeugkosten fur die Umstel- 
lung, wenn verschiedene Typen von rohrartigen Bau- 
teilen hergestellt werden. Aus besteht kein Problem, 
Bleche der unterschiedlichsten Quaiitat, z. B. norma- 
ier Tiefziehstahl sowie austenitischer und ferritischer 
nicht rostender Stahl. einzusetzen, Es konnen auch 
ohne weiteres unterschiedliche Blechstarken verar- 
beitet werden. 
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